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Cette invention conceme un node d* assemblage de pie- 
ces en matiere plasticu:-, notamment la liaison articulee de pie- 
ces en matiere plastique entre elles , par exemple cor. re dans le 
cas d'un recipient; pliant en fcr:«e de bcite, dans iequel les. 

5 parois laterales sent reliees par une articulation cu une char- 
niere a la piece de Tend. a cet effet, il est cennu de cenfee- 
tionner d'un'e seuie pi£ce des f lanes en matiere plastique et de 
reduire suf fisaiiment I'epaisseur de la matiere le long des aretes 
de liaison pour que la souplesse et la mobilite ainsi ameliorees 

10 forment entre les pieces une articulation ou une charniere. II 
est vrai que cette operation se prete a une mise en oeuvre sans 
depenses relativement import ante s . La reduction de I'epaisseur 
se traduit egalement par un affaiblissement de la matiere plasti- 
que, de sorte que l 1 usage repete des c^arnieres d 1 assemblage 

15 entraine leur destruction partielle ou totale apres une duree 
relativement courte. II convient d'&j outer que la natiere plas- 
tique est nature 1 lenient plus cassante dans les zones d'epaisseur 
reduite, ce qui favorise et accelere le pkenomene de destruction 
de 1' articulation. 

20 De plus, il n'est plus nouveau de combiner des matie- 

res thermoplastiques avec des tissus. II s'agit dans ce cas ge- 
neralement de tamis ou d'autres pieces de tissu telles qu'on les 
utilise par exe-pie dans les machines a laver ou a rincer. Pour 
la confection de pieces d 1 assemblage de ce genre, on introduit 

25 les elements de tissu ou de toile de filtrage dans un moule ap- 
proprie pour les enrober partiellement de matiere plastique par 
injection, par exemple pour la formation d'une bordure ou d'un 
cadre entourant un tamis. Les elements de tissu ou de toile de 
filtrage peuvent etre faits en matiere plastique ou formes par 

30 des toiles metalliques. 

Enfin, on a egalement deja tente d 1 assembler des 
pieces en matiere plastique au moyen d'un element de liaison 
commun, egalement en matiere plastique, et confectionne par injec- 
tion pour encadrer partiellement les pieces precitees. Le pro- 

35 bleme qui se pose dans ce cas. consiste a obtenir un assemblage 
par fusion veritable entre les pieces a relier directement 
entre elles. Lorsque les mati&res plastiques sont de meme nature 
elles risquent de diffuser totalement les unes dans les autres 
pendant l'injection tout autour d*une piece mise en place dans 

4-0 un moule approprie. Cr ceci presente de graves inconvenients 
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dans de nombreux cas d 1 application industrielle . Par exemple, 
pendant la confection d'une articulation, pendant laquelle uu: 
piece plate en matiere plastique doit etre coulee par injection 
dans une autre piece en matiere plastique, la scudure par fusion 
5 des pieces en matiere plastique itablirait ccnsecut Ivenent une 
liaison ccrrespcndant a la section de sortie de la piece plate. 
Cr cette section ne suffit pas pour gar ant ir une resistance 
mecani que de longue duree exposee a la destruction dans la plupart 
des cas. 

10 Le but de l 1 invent ion est dene notamment d'etablir 

entre les pieces en matiere plastique une liaison telle que seules 
les surfaces de contact soient assemblies entre elles par fusion 
et soudure. delon i 1 invention, on a en effet trouve que ^assem- 
blage direct de pieces en matiere plastique, ou indirect par des 

15 elements de liaison egalement en matiere plastique,, permet d'ob- 
tenir une liaison techni querent irreprochable et d'une haute 
resistance mecanique lorsque 1" assemblage entre une piece en ma- 
tiere plastique massive et une piece formee par. une nappe de fi- 
bres en matiere plastique est assure par un contact intime des 

20 zones a relier entre elles des deux pieces, et ce pendant la con- 
fection de la piece en matiere plastique massive. Les pieces 
formees par une nappe de fibres presentent des coefficients de 
transmission de la chaleur, inferieurs a ceux des pieces massives 
en matierd thermoplastique , de sorte que 1' etablissement d'une 

25 liaison par fusion et soudure dans les zones de contact ne fait 
fondre qu'une couche relativement mince de la piece de liaison 
formee par la nappe de fibres. La plus grande partie de la sec- 
tion de la piece de liaison formee par une nappe de fibres est 
maintenue dans l'etat initial pendant 1' assemblage selon l'in- 

30 vention, de sorte que la totalite de la surface de contact entre 
les pieces en matiere plastique a assembler intervient pour 
etablir la resistance mecanique de la liaison totale. L' effet 
engendre selon 1* invention est surprenant en ce sens que de tres 
mauvaises experiences ont ete faites pendant la coulee d'enca- 

35 drements par injection de pieces en matiere thermoplastique mas- 
sives- La destruction par fusion de la piece formee par une nap- 
pe de fibres n'est pas a craindre pendant la coulee par injection 
de la matiere plastique ,etant donne que la nappe portee a la tem- 
perature ambiante est amenee en contact avec la matiere plastique 

40 tres chaude pour l 1 assemblage, tandis que la chaleur residuelle 
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de la matiere plastique est evacuee tres rapideaent par l'cutil. 
L 1 assemblage selon l f invention se pr§te a la mise en oeuvre par 
divers procedes. Par exemple, la piece en matiere plastique mas- 
sive peut etre asse.tiblee avec la nappe en fibres p?,astiques par 

5 injection sur l'une ou sur les deux faces- A cet eJfet, il est 
avantageux d'introduire la nappe de fibres en matiere plastique 
dans un noule approprie pour la coulee par injection, et de pro- 
ceder ensuite en une seule operation a l 1 injection de la piece 
en matiere plastique massive sur l'une ou sur les deux faces 

10 pour l'encastrement. D f autre part, il est possible d 1 assembler 
la piece en matiere plastique massive par pressage avec la nappe 
de fibres en matiere plastique. Le pressage peut avoir lieu a 
froid ou a cbaud. Par ailleurs, un autre precede permet d 1 assem- 
bler la piece en matiere plastique massive sous la forme d f un 

15 produit demi-ouvre avec la nappe de fibres en matiere plastique 
par une operation de fagonnage a cbaud. Enfin, et dans le cadre 
de 1' invention, V assemblage de la piece en matiere. plastique 
massive avec la nappe de fibres en matiere plastique peut avoir 
lieu pendant la polymerisation ou meme pendant la vulcanisation, 

20 par coulee, extrusion ou une operation de fagonnage similaire. 
A titre d 1 exemple, 1' assemblage peut avoir lieu par extrusion de 
la masse de moulage sur la nappe de fibres, ce qui donne par exem- 
ple un renforcement des bords peripheriques - De plus, une nappe 
de fibres sur laquelle a ete appliquee une pellicule metallique 

25 ou en matiere plastique, peut etre assemblee avec une matifere 
plastique solide appropriee. D 1 autre part il est egalement pos- 
sible d'etablir la liaison selon 1« invention en combinaison avec 
un adhesif. Jusqu'ici on croyait qu'il etait normalement neces- 
saire d'oxyder la surface a la flamme ou d'une autre maniere 

30 pour le collage de polyolef ines. Ces operations presentent essen- 
tiellement de I 1 importance en combinaison avec 1 1 application 
d'une pellicule, Le traitement prealable a la flamme ou par d'au- 
tres moyens pour 1'oxyda-uion n'est pas necessaire chaque fois 
qu'il s'agit d'un assemblage selon la presente invention. 

35 L e mode d 1 assemblage selon l 1 invention est avantageux 

dans de nombreux domaines d 1 application. La liaison de nappes de 
fibres en matiere plastique avec des pieces en matiere plasti- 
que massive permet par exemple de conf ectionner des articulations 
ou des charnieres. A cet effet, les nappes en fibres de matiere 
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plastique doivent se presenter sous la forme de pieces planes 
de faible epaisseur. Leme pour la confection de boites pliantes 
ou de recipients a parois fabattables, les parois laterales 
peuvent etre reliees entre elles et avec le fond par une articu- 
lation concue selon 1* invention. II en est de m§me en ce qui con- 
cerne le couvercle de ces recipients. De plus, etant donne qu'il 
est connu de conf ectionner les nappes de fibres les plus diverses 
en matiere plastique, des pieces formees par des nappes de 
fibres permeables permettent egalement la confection d' elements 
similaires a des filtres et tamis. Pour ces deux elements simi- 
laires a des filtres et tamis, le mieux est d'utiliseruoe nappe 
en fibres de matiere plastique enchevetrees , et qui ne doivent 
pas etre reliees entre elles par des points de soudure. L' inven- 
tion est meme avantageusement applicable aux procedes de rev§te- 
15 ment et d 1 extrusion. 

L« assemblage selon 1' invention convient egalement et 
parfaitement a la fabrication, par exemple de dispositifs por- 
teurs. A cet effet, il est indique d' assembler les extremites 
d'une ou plusieurs nappes en fibres de matiere plastique avec un 
20 element en. matiere plastique massive. Cet element forme alors 

generalement la poignee porteuse , tandis que les differentes pat- 
tes en fibres de matiere plastique delimitent le volume de con- 
tenance de 1» element porteur. Pour obtenir que 1' assemblage des 
extremites de toutes les nappes forme une liaison suffisante 
25 avec la piece massive en matiere plastique, il convient, selon 
1' invention, de decaler les extremites des nappes les unes par 
rapport aux autres. 

Dans le cas ou les couches superposees ou les elements 
plats de faible epaisseur formes par les nappes en fibres de 
30 matiere plastique presentent des surfaces relativement grandes, 
pour lesquelles il est necessaire de prevoir une resistance 
mecanique relativement elevee, les elements formes par les nappes 
de fibres en matiere plastique peuvent §tre renforces par des 
nervures en matiere plastique massive. A titre d' exemple du cas 
35 precite, on peut citer un tamis ou un filtre a grande surface. 
Pour la fabrication d' elements de ce genre, il est par ailleurs 
possible de prevoir les canaux d' injection dans la zone des 
nervures de renforcement . 

Enfin, il est possible d'utiliser 1' invention pour 
une impression en deux couleurs. A cet effet, il suffit simple- 
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sent que les elements en matiere plastique massive et les nappes 
de fibres en matiere plastique se presentent sous des cculeurs 
differences. II es; e-ale-ent possible de reunir deux cu plu- 
sieurs nappes de fibres au moyen d'un cu de plusieurs elements 

5 en matiere plastique passive. 

Quelques nodes de mise en oeuvre de 1' invention seront 
decrits ci-apres en derail ev a titre d'exemples en regard du 
dessin annexe, sur lequel : 

Les figures 1 et 2 sont des vues en coupe transversale 

10 de deux exemples de principe montrant effect ivezent; de quelle 
maniere il est possible d'encastrer des nappes en fibres de ma- 
tiere plastique dans une piece massive en matiere thermoplastique , 
bu d r appliquer cette nappe sur une face de la piece. La figure 3 
est egalement une vue en coupe transversale montrant I'etablis- 

15 sement d ! une liaison articulee ou d'une charniere entre deux 
pieces en matiere plastique dans le cadre de 1' invention. La 
figure 4 est une vue en perspective d'une boite pliante, dont les 
parois later ales sont reliees au fond et entre elles par une ar- 
ticulation congue selon 1* invention. Les figures 5 et 5a 

20 sont respectivement des vues en coupe et en plan d'un recipient 
partiellement fait avec des nappes en fibres de matiere plasti- 
que. Selon les figures 6 et 6a, des nappes en matiere plastique, 
remplissant la fonction de filtres, sont encastrees dans un 
cadre. La figure 7 represente un element porteur, tandis que la 

25 figure 8 montre un filtre d'une autre conception. Les deux ele- 
ments sont egalement confectionnes par le procede selon 
l 1 invention. 

La figure 9 du dessin represente un autre element 
porteur de preference contju pour le transport de bouteilles. 

50 L a figure 9a est une vue partielle en coupe transversale montrant 
la poignee porteuse du mode de realisation selon la figure 9. 

L ! assemblage selon la figure 1 est realise par la 
miseen place d'une piece 1, par exemple d'une nappe en fibres de 
matiere plastique dans un moule approprie-, et par 1 1 injection d' 

35 une matiere thernoplastique 2 sur les deux faces 3 de cette 
nappe. Selon 1' invention, un assemblage par fusion et scudure 
est ainsi etabli entre les surfaces de contact des pieces 1 et 
2. Selon la figure 2, une piece 4- fcrmoe par une nappe de fibres 
en matiere plastique est appliquee par injection ou par coulee 

40 sur une face d'une autre pi£ce 5 en matiere thermoplastique. 
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La figure 5 nontre dans le cadre de 1' invention un mode de rea- 
lisation, dans lequel deux pieces en matiere plastique 6 et V 
sont reliees entre elles par une bande 8, elle-meme fornee par 
une nappe de fibres en -atiere plastique. La bande S etablit dans 

5 ce cas une liaison articulee cu une charniere entre les pieces 6 
et 7. La bcite pliante 3 cue mcntre la figure 4 present e a sen 
tour le long <ies aretes 1C, 11 et 12 des liaisons articulees per- 
mettant un usage frequent de la boite 9 dont la resistance me- 
canique reste neanmcins invariable. Le recipient 15 selon les 

10 figures 5 et 5a comprend une parci peripiierique 14 formee par 

une ou des nappes en fibres de matiere plastique. Pour la fabri- 
cation de filtres selon les figures 6 et 6a, on peut encastrer 
des nappes permeables 15 en fibres de matiere plastique dans des 
cadres rigides 1 6 en matiere thermoplastique . II en est de meme 

15 en ce qui concerne l'objet de la figure 8, qui est simplement 
con$u d'une nanifere un peu plus compliquee. La figure 7 montre 
finalement un element porteur, dent le fond 17 et les deux 
poignees 18 et 19 sont faits en matiere thermoplastique massive, 
tandis que les deux parois laterales 2o et 21 sont formees par 

20 des nappes de fibres en matiere plastique. Lans ce mode de reali- 
sation, le precede selon 1* invention permet encore d ! obtenir avec 
certitude une liaison de longue duree entre les elements 17, 20 
et 21, ou entre ces derniers et les elements 1d et 19. Le dispc- 
sitif porteur 2t selon la figure 9 comprend une piece massive 

25 en matiere plastique 23 et des elements 2^ formes par des nappes 
en fibres de matiere plastique. La piece massive 25 en matiere 
plastique forme la poignee porteuse, tandis que les elements 24 
delimitent le volume de contenance du dispositif porteur 22. 
■^es ouvertures 25 sont destinees au passage du col de bouteilles. 

50 Ainsi que le mcntre la figure 9a les extremites 26 des elements 
24 sont encastrees avec un certain decalage dans la pi&ce 23. On 
obtient ainsi avec certitude *que les faces laterales de tcutes 
les extremites 24 soient amenees en contact avec la piece 23. 
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R E V E ND-I CATIONS 



1. - Mode d f assemblage direct ou indirect de pieces en 
mati&re plastique au moyen d 1 elements de liaison egalement en 
matiere plastique, caracterisS en ce que la liaison entre line 
pi&ce massive en matiere plastique et une autre piece formie par 

5 \ine nappe de fibres en matiere plastique est etablie par le fait 
que les deux pieces sont maintenues en contact intime pendant le 
moulage de la piece massive en matiere plastique.. 

2. - Precede d'assemblage selon la revendication 1, 
caracterise en ce que la piSce massive en matiere plastique est 

10 assemblee avec la piece form6e par une nappe de fibres en matie- 
re plastique par injection sur l'une ou les deux faces de la nap- 
pe de fibres. 

3«- Procedi d'assemblage selon la revendication 1, ca- 
racterise en ce que la piece massive en matifere plastique est 
15 assemblee par pressage avec la nappe de fibres en matiere plas- 
tique . 

4.- Proced6 d 1 assemblage .selon la revendication 1, 
caracterise en ce que la pifece massive en matiere plastique, se 
presentant sous la forme d'un produit demi-ouvre, est assemblee 
20 par fa$onnage a chaud avec la nappe de fibres en matifere plas- 
tique* 

5-- Procede d'assemblage selon la revendication 1, 
caracterise en ce que la piece massive en matiere plastique est 
assemblee avec la nappe de fibres en mati&re plastique pendant 

25 la polymerisation ou la vulcanisation, par coulee ou une opera- 
tion similaire. 

'6.- Assemblage selon les revendications 1,2,3,4 et 5, 
caracterise en ce que la piece .formee par une nappe de fibres en 
matiere plastique se present e sous la forme d'une feuille de 

30 faible 6paisseur, con$ue pour remplir la fonction d'une articu- 
lation ou charnifere. 

7«- Assemblage selon les revendications 1,2,3,4- et 5, 
caracterise en ce que pour la fabrication, par exemple de dispo- 
sitifs porteurs, les extremites d'une ou plusieurs nappes en 

35 fibres de matiere plastique sont assemblies avec un element mas- 
sif en matifere plastique. 
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8.- Assemblage selon la revendication ?, caracterise 
en ce que les extremites des nappes en fibres de matiere plasti- 
que sont decalees les unes par rapport aux autres. 

9- Assemblage selon les revendications 1,2-3 4- 5 6 7 
5 et 8 caracterise en ce que les extremites des nappes en fibres 
de matiere plastique ou des feuilles sont renforcees par des 
nervures massives en matiere plastique. 

10. - Assemblage selon les revendications 2,3.4 5 6 7 8 
et 9 caracterise en ce que les canaux diction sont tsposes 

10 dans la zone des nervures. 

11. - Assemblage selon les revendications 1,2,3,4 5 6 7 
8,9 et 10 pour Intention d'une impression en deux tltsf' 
caractero.se en ce que les elements massifs et les nappes en fi- 
bres de matiere plastique se presented sous des couleurs diff 6- 

15 rentes. 

B n 12 '" Assembla S e se l°* les revendications 1,2,3,4,5,6 7 

8,9,10 et 11, caracterise en ce que la liaison est etabiie en 

combinaison avec un adhesif . 
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Verbindung von Kunststoff teilen 



Die Erfindung bezieht sicli auf eine Verbindung von Kunststoff- 
teilen, insbesondere auf das gelenkige Verbinden von KunstBtoff~ 
teilen miteinander, wie es beispielsweise bei einem zusammen- 
legbaren Behalter in Porm eines Kastens der Pall ist, bei dem 
die Seitenwande gelenkig bzw. scharnierartig mit dem Bodenteil 
in Verbindung stehen. In diesem Zusammennang ist es bekannt, 
Flachteile aus Kunststoff einstlickig herzustellen und die Mate- 
rialdicke im Bereich der Verbindungskanten so weit zu reduzieren, 
dafi auf Grand der hierdurch vergroflerten Naohgiebigkeit und 
Beweglichkeit dee Kunststof fs ein Gelenk oder e±n Scharnier ge~ 
bildet ist. Diese Mafinahme laflt eich zwar ohne gr8fleren Aufwand 
durchftthren. Mit der Verringerung der Dicke tritt jedooh eine 
erhebliche Schwa chung des Kunststoffes ein, so dafl beim dauem- 
den Gebrauch solcher Gelenkverbindungen ihre teilweiae oder 
vBllige ZeretBrung in absehbarer Zeit eintritt. Hinzu kommt 
noch, dafi der Kunststof f in den verdttnnten Bereichen naturgemafi 
leiohter brtichig wird, was den ZerstOrungsvorgang des Gelenk s 
noch fbrdert und beschleunigt . 

Weiterhin ist me nicht mehr neu, the miopias tie che Kunatetoffe 
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mit Geweben zu verbinden. Dabei handelt es sich meist um Slebe 
oder andere gitterartige Gewebeteile, wie sie beispielsweise 
in Wasch- oder Splilmas chine n Verwendung find en. Bei der Herstel- 
lung derartiger Verbundteile werden die Gewsbe- bzw. Siebele- 
mente in eine entsprechende Form gelegt und dort mit Kunststoff 
teilweise umspritzt x zur Bildung beispielsweise eines Bandes v bzw. _ 
Eahmens flir ein Sieb. Die Gewebe- bzw. Siebelemente kdnnen da- 
bei aus Kunststoff oder auch aus metallischen Werkstoffen heste- 
hen, 

SchlieBlich ist schon der Versuch unternommen worden, Kunststoff- 
teile durch gemeinsames teilweises Umspritzen eines gleichfalls 
aus Kunststoff bestehenden Verbindungsteils miteinander zu rer- 
binden. Dabei stellt sich. das Problem, eine e elite Schaelzrerb in- 
dung zwischen den unmittelbar zu verbindenden leilen herbei- 
zufuhren. Sind die Kunststoff e von gleichartiger Beschaffenheit, 
so besteht die Gefahr, da£ sie beim Umspritzen eines in eine 
entsprechende Form eingelegten Teils fb*llig ineinanderflieflen. 
Dies hat in vielen technisohen Anwendungsf alien bedeutende Hach- 
teile. Bei der Herstellung eines Gelenkes beispielsweise, wo- 
bei ein aus Kunststoff bestehender Flachteil in ein anderes 
Kunststoff -ebilde eingespritzt werden mttflte, wttrde infolge des 
Zusammenschmelzens der Kunststofft ile anschli Bend nur noch 
eine Verbindung bestehen, die d m AuBtrittsquerschnitt d s 
Flachteils entsprioht. D± ser Quersohnitt r icht nloht aus, urn 
die in den meieten Fttll n gef Shrd te Festigk it auf die Dauer 
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zu garantiereiio 

I>er Erf infixin g liegt darit u. a. die Aufgabe zu Grunde, bei 
der Verbindung von Xunstetoffteilen eine solche Verbindung 
herbeizuftihren, bei dor nor in den BerUhrungsflachen eine gegen- 
seitige S c hme 1 zver bindung znstandekommt • ErfindungsgemaB wurde 
erkannt, dafl bei der Yerbindung von Kunststoff teilen direkt 
miteinander oder indirekt durch Verbindungs element© aus Kunst- 
stoff eine technisch elmrandfreie und hochfeste Yerbindung 
dadurch erzielt Tfird, dafi die Verbindung zwiacben einem mas Siren 
Kunststoffteil und exatm Teil aus Kunststoff aser-Vlies herge- 
stellt ist durch gegenseltiges, inniges Bertihren der zu verbin- 
denden Zonen der beiden Teile wfihrend des Ponaens des massiven 
Kunststoff tells. Die Teile aus Paser~Vlies haben scblechtere 
WSrmedurchgangszahlen als massive r thermoplastischer Kunststoff, 
wodurch zur Erzielung der S chmel z verbindung in den Bertthrungs~ 
bereichen nur eine relativ dtinne Schicht des Verbindungsteila 
aus Paserviiea mm Aufschaelzen gebracht wird* Der ireitaus gri5f- 
te Teil des Querschnilrtes des Verbindungeteila aus Paser- 
Vlies blelbt wfihrend der Herstellung der Yerbindung nach der 
Erfindung erhalten, so daB ftir die Pestigkeit der gesamten Ver- 
bindung die gesaate Kontaktfl&che zwischen den zu verbindenden 
Kunstetoffteilen zua Xragen komat. Der erfindungsgea&Be Effekt 
ist insof ern tiberraschend, als beim TTmspritz n von entsprechen~ 
den, aaeaiv n thera plastischen Kunststoff teilen weitgehend 
echl chte Erf ahrungen geaacht w rden sind. Bin Wegschmelzen 
d«s Tli sg g natandts b«i* An£ ormen d s Kunetstoff s iet nicht 
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zu beftirchten, well daa Ylies, welch.es Raumtemperatur besitzt, 
mit dem zu verbindenden heifien Kunststof f in Beruhrung gebracht 
wird und die restliche Warme dee Kunststoffes sehr schnell von 
dem Werkzeug abgeftihrt wird. Die erfindungsgemafle Yerbindung 
laflt sich durch verschiedene Verfahren verwirklichen. Es kann 
z. B. der massive Kunststoff teil durch .An- und/ oder Umspritzen 
mit dem Teil aus KunstBtoff aservlies in Yerbindung gebracht wer~ 
den. Dabei ist.es vorteilhaft, den Teil axis Kxmststoff aservlies 
in eine geeignete Spritzf orm einzulegen und in einem Arbeitsgang 
das An- oder Umspritzen des massiven Kunststoffteils vorzuneh- 
men. Weiterhin besteht die MSglichkeit, den massiven Kunststoff- 
■fceil durch Pressen mit dem Teil aus Kunststoff aservlies in Yer- 
bindung zu bringen. Das Pressen kann in kaltem oder warmen Zu- 
stand erf olgen. Darfiberhinaus kann nach einem weiteren Yerf ahren 
der massive Kunststof fteil in Form von Halbzeug durch Warmverfor- 
men mit dem Teil aus Kunststoff aservlies vereinigt werden. Schliefl. 
lich ist im Rahmen der Erfindung auch daran gedacht, dafl die Yer- 
bindung des massiven Kunststoffteils mit dem Kunststof fteil aus 
Faservlies wahrend der Polymerisation oder bei der Vulkanisation 
durch Gieflen oder Eacfcrusion oder ahnliches erfolg* .• Es kann 
beispielsweiee ein Auf extrudieren der Pormmasse auf das Vlies 
erf olgen, wobei z. B. eine Verfestigung der Render eintritt. 
Weiterhin kann mit Metall- oder Kunststoffoli beschichtetes 
Yli s mit inem g eignet.n Pestkunststoff v rbunden werden. An- 
d rereeits ist es auch mbglich, die erfindungsgeaaBe V rbindung 
in Kombination mit inem Klebstoff vorzun hm n. Bish r war s 
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tiblich, dafl bei Po:Urolefinverklebungen normalerweise eine Oxi- 
dation der Oberflache durch Beflammung oder dergleichen erfol- 
gen muflte. Dieae Maflnahme hat vorwiegend im Zusammeniiang mit 
dem Xaachieren Bedeutung. Bei der erfindungsgemaflen Verbindung 
ist eine Beflammung Oder Oxydation durch andere Mittel nicht 
erforderlich* 

Die erfindungagemafie Yerbindungsari; 1st fur eine Vielzahl von 
Anwendungagebieten vorteilhaf t anwendbar. Mil; der Verbindung 
von Kunatatoffteilen aua Paaervliea mit maaaiven Kunatatofftei- 
len kBnnen beiapielaweiae Gelenke Oder Scharniere hergeatellt 
werden. Hierfur muaaen die Kunatatoff teile aua PaaervlieB ala 
Plaohteile auagebildet aein. Auoh bei der Pertigung von Palt- 
achaehteln bzw. von zuaammenlegbaren BeMltem kitanen die Sei- 
tenteile untereinander und mit dem Boden erfindungagemafl ge- 
lenkig verbunden werden. Daa gleiche gilt fur den Deckel aol- 
cher Beh&lter. Da e8 weiterhin bekannt let, die vera chiedena ten 
Arten von Paaervliea aua Kunatatoff herzuatellen, ktonen mit 
entsprechend durohl&eaig auagebildeten Paaervlieateilchen 
auoh filter- und Blebahnliohe GegenatHnde angefertigt werden. 
PUr Pilter und Siebe eigne t aich am beaten ein aogenannter 
Wirrvliea aua Kunatatoff , daa unveraiegelt vorliegen mufl. Auoh 
fur Kaaohier- und Bxtrudierverfahren lftflt aich die Brfindung 
vorteilhaft auonutzen. 

Auoh zur H rate Hung von beiapielaweiae Tragelementen eignet 
■ioh die erfindungegemlfle Verbindung hervorragend. Hierfur 
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empfiehlt es aich, die Enden einer Oder mehrerer Lagen aua 
Kunst8toXfaservlie8 mit einem Teil aus massivea Eunststoff zu 
verbinden. Bieser Teil bildet dabei zumeist den Iraggriff , wah- 
rend die Lagen aua Kunstatoffaservliea das Fasarungsrolumen des 
Tragelementes umachlieflen. Urn zu gewahrleiston, dafi bei der 
Vereinigung aller Lagenenden mit dem f eaten Kunats toff teil eine 
hinreichende Verbindung erfolgt, empfiehlt es aich, la Eahmen 
der Erfindung, die Enden der Lagen gegenelnander Yersetzt anzu- 
ordnen. 

In den Fallen, in denen die Lagen bzw. die ?lacheleaente aus 
Kunststoff aservliea grSBere Plachen einnenaen, for die eine er~ 
hcJhte Peetigkeit gefordert wird, kbnnen die Telle ana Eunststoff ~ 
faservlies durch Bippen aua Hassivkunststoff versteif t werden. 
Ein Beiapiel fto den voratehend erwahnten Pall 1st eln grofl- 
flachigea Sieb oder ein Filter. Bei der Herstellung derartiger 
Telle 1st ee darttberhinaua abglich, die Anapritzkanflle im Bereich 
der Verateifungarippen anzuordnen* 

Abaohlieflend kann die Erfindung dazu verwertet werden, einen 
Zweifarbendruck herzustellen. Hierfur 1st ealediglich notwen- 
dig, daft die Telle aua Mas aivkunsts toff aowie dlejenlgen aus 
Kunats toff as ervlie a in unter8ohl dlichen Par ben rorli g n. Auch 
1st ea abglich, zw i od r a hr re Yli at lie durch in bder men- 
rere Kunatatoffteile zu verbinden* 

In den Abbildungen 1st die Erfindung zeichneriaoh rlaut rt. 
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Die Abbildungen 1 und 2 zeigen im Querschnitt zwei grundsatzli- 
che Belspiele fur das Urn- bzw. Anspritzen Ton Kunststoff teilen 
aue Faserrlles alt thermoplastischem Kunststoff. Die Abbildung 3 
erlautert ebenfalls im Querschnitt eine scharnier~ bzw. gelenk- 
artige Verbindung zweier Kunststoff telle im Eahmen der Erfin- 
dung. Die Abbildung 4 aeigt eine Faltschachtel, deren Seitenteile 
sowohl mit dea Bodenteil wie auch untereinander erfindungegemafl 
verbinden sind. Die Abbildungen 5 und 5 a zeigen einen Behalter 
im Schnitt und als Drauf sicht , der teilweise aus Kunststoff in 
Form von Faservlies besteht. Gemafl den Abbildungen 6 und 6 a 
slnd ale Filter dienende Faser-Vlies-Teile mit einem Rahmen 
versehen. Die Abbildxtng 7 stellt ein Tragelement dar und es zeigt 
efcschliefllich die Abbildung 8 einen weiteren Filter. Beide Telle 
sind ebenfalls erfindungsgemafi hergestellt. 

In der Abbildung 9 1st ein weiteres Tragelement darge stellt, 
das vormugBweise ffir den Transport von Flaschen ausgebildet 1st* 
Me Abbildung 9 a zeigt im Querschnitt ausschnittweise dan ^rag- 
griff gemafl der Auaftilrrungsform nach Abbildung 9. 

Me Verbindung geaafl der Abbildung 1st dadurch zustandegekommen , 
dafl belepielaweleeeln Kunstetoff tell 1 aus Faser-Ylies in eine 
entspr chend Foraeingebraoh.t und dort von eintm thermoplaati- 
a chen Kunsta-toff 2 umepritzt word n 1st. Erfindungsg mafl nt~ 
st at dabei in den BertQirungsflaohen zwlsohen d n Teilen 1 und 
2 in Sehmelcverblndung • 0 iKfi derABbildung 2 1st ein Kunsi- 
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sen mit einem Teil 5 aus thermoplastischem Kunststoff verbun- 
den* Die Abbildung 3 zeigt ein AuBftlhrungsbeiBpiel im Rahmen 
der Erfindung, gem&fi dem zwei Kunststoff telle 6 und 7 mit 
einein Faser-Vliesstreifen 8 aus Kunststoff verbunden sind* Der 
Streifen 8 stellt dabei eine gelenk- bzw* scharnierartige Ver- 
bindung zwischen den Teilen 6 und 7 dar. Auf die gleiche Weise 
erhalt die Faltschachtel 9 gem&B der Abbildung 4 in den Bereichen 
10, 11 und 12 scharnierartige Yerbindungen, die einen haufig6n 
Gebrauch der Schachtel 9 bei gleichbleibender Festigkeit ge~ 
statten. Der Beh&lter 13 gem&fl den Abbildungen 5 und 5a ist 
in seinem Teil 14 mit einem Kunststoff mantel aus Faser-Ylies 
versehen# Zur Herstellung von Filtern gemfifi den Abbildungen 6 
und 6a ktSnnen durchlfissige Faservliesteile 15 mit massiven Rah~ 
menteilen 16 aus thermoplastischem Kunststoff verbunden werden. 
Das gleiche gilt filr den Gegenstand gem&B der Abbildung 8, der 
lediglich etwas komplizierter ausgebildet ist # Die Abbildung 7 
zelgt schliefllich ein Tragelement, dessen Bodenteil 17 und die 
beiden Traggriffe 18 und 19 aus masslvem, the miopias t is chem 
Kunststoff bestehen, wahrend die beiden Seitenteile 20 und 21 
aus Kunststoff in Form von Faser-Vlies gebildet sind* Auch bei 
dieser Ausflihrungsform gewfihrt das erfindungsgemSBe Verfahren 
eine sichere und dauerhafte Verbindung zwischen den Teilen 17 
und 20, 21 bzw. zwischen die sen und den Teil n 18 und 19. Das 
Tragelement 22 gemSfl d r Abbildung 9 best ht aus einem massiven 
Kunststoffteil 23 und Kunststoff teilen 24 aus Faservlies> Der 
massiv Kunststofft il 23 bildet den Traggriff, wahrend die 
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Telle 24 das Faseungsvolumen des Txagelementes 22 umschlieflen. 
Die Offmmgen 25 dienen zur Aufnahme des FlasclienhalBes. Wie 
aus der Abbildung 9 a hervorgeht, Bind die Enden 26 der Ttile 24 
in dem Tell 25 versetzt angeordnet. Hierdxirch ist gewahrleistet , 
dafi bei alien Enden 24 auoh. Seitenf lachen mit dem Tail 23 in 
Bertthrung Icommen* 
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Patent an sprtiche : 



Verbindung von Kunststoffteilen direkt miteinander oder indirekx 
durch Verbindungselemente aus Xunststoff , dadurch gekennzeichnet , 
dafl die Verbindung zwisohen einem massiven Kunststoffteil und 
einem Teil aue Kunststoff aser~Vlies hergestellt ist durch gegen- 
seitiges, inniges Bertihren der beiden Telle wahrend des Formens 
des massiven Kunststoffteils. 

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung naoh Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der massive Kunststoffteil durch 
An- oder Umspritzen mit dem leil aus Kunststoff aser-Vlies in 
Verbindung gebracht wird. 

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeiohnet « dafl der massive Kunststoffteil durch 
Pressen mit dem Teil aus Kunststoff aser~Vlies in Verbindung 
gebraoht wirdo 

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeiohnet, dafl der massive Kunststoffteil in Perm 
von Halbzeug durch Warmverf ormen mit dem Teil aus Kunststof f aser- 
Vlies in Verbindung gebracht wirdo 

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeiohnet, dafl der massive KunstBtoffteil bei der 
Polymerisation oder bei der Vulkanisation duroh Gi flen oder 

109824/151S 

- 11 - 



- 11 - 



1704377 



Mhnlichea mit dem Kunststoffteil aue Faeer-Vlies in Verbindung 
gebracht wird. 

Verbindung nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bia 5, 
dadurch gekennzeichnet . daB der Kunststoffteil aua Paaer-Vlies 
ala Flachelement zur Auatibung von Gelenk- bzw. Scharnierfunk- 
tionen ausgebildet ist. 

Verbindung nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet. daB zur Herstellung von beispielsweiee 
Tragelementen die Enden einer oder mehrerer Lagen aua Kunatatoff- 
faser-Vlies mit einem Tail aua masaivem Kunststoff verbunden 
Bind. 

Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Enden der Lagen gegeneinander versetzt angeordnet Bind. 

Verbindung nach den Aneprttchen 1 bia 8, dadurch g ekennzeichnet. 
dafl die Lagen bzw. Flaohelemente aua Kunatatoff aaer-Vlies durch 
Rippen aua Maasivkunatstoff versteift aind. 

Verbndung nach den AnaprUchen 2 und 9, dadurch g ekennzeichnet. 
daB die Anspritzkanfile im Bereich der Rippen angeordnet Bind. 

Verbindung nach einem oder mehreren der AnBprttche 1 bia 10 

zur Herstellung von Zweif arbendruck, dadurch q k nnzeichnet, dafl 

die Telle aus Maeaivkunatstoff und Kunstatoffaser-Vlies in 

10982AM51* 
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unterschiedlicheii Farben vorliegen. 

Verbindxmg nach einem oder mehreren der Aneprtiche 1 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Verbindung in Kombination 
mit Klebstoff erfolgt. 
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/II 

This invention relates to a connection of plastic parts, in 
particular, the articulated connection of plastic parts with each 
other, such as it is the case, for example, in a foldable container 
in the form of a box, where the side walls are connected with the 
bottom part in an articulate or hinge-like manner. In this 
connection, it is known that one can make flat parts of plastic in 
one piece and that the thickness of the material in the area of the 
connecting edges can be so far reduced that a joint or a hinge is 
formed on the basis of the resultantly increased yield and mobility 
of the synthetic substance. This measure, of course, can be 
implemented without any major effort. But when one reduces the 
thickness, the plastic material is considerably weakened so that when 
such joint connections are used constantly, they will be partly or 
completely destroyed within a foreseeable period of time. In 
addition, there is the fact that the plastic material in the areas 
that have been thinned out naturally becomes more easily brittle and 
that further promotes and accelerates the process involved in the 
destruction of the joint. 

Furthermore, it is no longer a novelty that one can connect 
thermoplastic synthetic materials with fabrics. This mostly involves 
screens or other grid-like fabric parts, such as they are used, for 
example, in washing or rinsing machines. When such composite parts 

Numbers in the margin indicate pagination in the foreign text. 
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are used, the fabric or screen elements are placed in a corresponding 
mold and are there partly sprayed around with synthetic substance to 
form, for example, a rim or a frame for a screen. The fabric or 
screen elements can consist of synthetic material or also metallic 
materials. /2 

Finally, an attempt has been made to connect plastic parts with 
each other by joint and partial spraying around of a connecting part 
that also consists of synthetic material. Here we run into the 
problem to the effect that a real melting link must be brought about 
between those parts that are to be connected directly. If the 
synthetic substances have the same makeup, then there is a danger 
that when a part placed in a corresponding mold is sprayed around, 
they will completely flow into each other. This has significant 
disadvantages in many cases of practical use. When making a joint, 
for example, where a flat part consisting of synthetic material would 
have to be sprayed into another plastic structure, there would, as a 
result of the melting together of the plastic parts, subsequently 
exist only one connection that corresponds to the exit cross-section 
of the flat part. This cross-section does not suffice in order in 
the long run to guarantee the strength that is threatened in most 
cases. /3 

The invention therefore, among other things, is intended in the 
process of connecting plastic parts to bring about such a connection 
where a mutual melting connection is brought about only in the 




contact surfaces. Accbrding to the invention, it was realized that 
when plastic parts are connected with each other directly or 
indirectly by means of connecting elements made of synthetic 
substance, one can achieve a technically perfect and high-strength 
connection in the following manner: The connection between a massive 
plastic part and a part consisting of plastic fiber is established by 
mutual, intimate contact of the zones of the two parts to be 
connected during the molding of the massive plastic part. Parts made 
of fiber web have lesser heat transfer numbers than does massive 
thermoplastic synthetic substance, as a result of which, to achieve 
the melting connection in the contact surfaces, only a relatively 
thin layer of the connecting part, made of fiber web, is applied for 
the purpose of melting it on. The by far greatest part of the cross- 
section of the connecting part made of fiber web is preserved during 
the establishment of the connection according to the invention so 
that when it comes to the strength of the entire connection, the 
entire contact surface between the plastic parts to be connected 
takes effect. The invention-based effect is surprising inasmuch as 
the lessons learned were mostly negative when corresponding massive 
thermoplastic plastic parts were sprayed around. There is no need to 
fear that the web object would melt away as the plastic substances 
molded on; here is why /4_ 

The web that is at room temperature is brought in contact with the 
hot plastic that is to be connected and the residual heat of the 



plastic substance is very quickly evacuated by the tool. The 

invention-based connection can be implemented by various methods. 

For example, the massive plastic part can be connected with the part 

consisting of synthetic fiber web by spraying on and/or spraying 

around. Here it is advantageous to insert the part consisting of 

synthetic fiber web in a suitable injection mold and spraying the 

massive plastic part on or around in one step. Furthermore, it is 

possible to connect the massive plastic part with the part made of 

synthetic fiber web by pressing. Pressing can be done in the cold or 

hot state. Moreover, according to another method, the massive 

plastic part can be combined with the part made of synthetic fiber 

web in the form of a semifinished piece by means of hot shaping. 

Finally, in the context of the invention, it is also possible to 

accomplish the connection of the massive plastic part with the 

plastic part made of fiber web during polymerization or during 

vulcanization by casting or extrusion or the like. For example, one 

can extrude the mold mass on the web where, for instance, the rims 

— — - - — ~~ — — - — — B 

are solidified. Furthermore, the web, coated with metal or plastic 
foil, can be connected with a suitable plastic substance. On the 
other hand, it is also possible to implement the invention-based 
connection in combination with an adhesive substance. Until now, it 
was customary during polyolefin gluing normally to perform an 
oxidation of the surface by means of flame treatment or the like. 
This measure is important primarily in conjunction with laminating. 




The invention-based connection procedure does not require flame 
treatment or observation by other means. /5 

The invention-based type of connection can be used 
advantageously for a plurality of practical uses. Using the 
connection of plastic parts made of fiber web with massive plastic 
parts, for example, one can make joints or hinges. For this purpose, 
the plastic parts have to be made up of fiber web as flat parts. The 
side parts can be connected with each other and with the bottom in an 
articulated manner, according to the invention, also during the 
production of folding boxes or foldable containers. The same applies 
to the lid of such containers. It is furthermore known that the most 
varied types of fiber web can be made of synthetic substance; 
therefore, with correspondingly permeably made fiber web particles, 
one can also make filter-like and screen-like objects. A so-called 
jumble web, made of synthetic material which must be present 
unsealed, is best suited for filters and screens. The invention can 
be used also advantageously for lamination and extrusion procedu res. 

The invention-based connection mode is also outstandingly 
suitable for making, for example, carrying elements. Here it is 
recommended that the ends of one or several layers, made of plastic 
fiber web, are connected with a part made of a massive plastic 
substance. This part here is mostly the carrying handle, while the 
layers, made of plastic fiber web, enclose the container volume of 
the carrying elements. To make sure that, when all layer ends are 




connected with the solid plast-ic part, there will be an adequate 
connection, it is recommended in the context of the invention to 
place the ends of the layers in a mutually offset position. /6 

In cases where the layers or the flat elements, made of plastic 
fiber web, take up larger surfaces for which increased strength is 
required, the parts, made of plastic fiber web, can be stiffened by 
ribs made of massive plastic substance. An example for the above- 
mentioned case is a large-surface screen or a filter. In making such 
parts, it is, moreover, possible to arrange the spray-on ducts in the 
area of the stiffening ribs. 

Finally, the invention can be used to produce two-color print. 
Here it is merely necessary to make sure that the parts consisting of 
massive plastic substance as well as those consisting of plastic 
fiber web are present in different colors. It is also possible to 
connect two or more web parts by means of one or several plastic 
parts . 

The illustrations explain the invention in the form of 
drawings. 

Figures 1 and 2 show a profile of two basic examples for 
spraying thermoplastic synthetic substance around or upon plastic 
parts made of fiber web. The profile in Figure 3 also explains a 
hinge-like or articulated connection of two plastic parts in the 
context of the invention. Figure 4 shows a folding box whose side 
parts are to be connected both with the bottom part and among each 




other according to the invention. Figures 5 and 5a show a container 
in the form of a profile and a top view that partly consists of 
synthetic substance in the form of fiber web. According to Figures 6 
and 6a, fiber web parts that are to be used as filters are to be 
provided with a frame. Figure 7 shows a carrying element and, in 
conclusion, Figure 8 shows another filter. Both parts are also made 
in accordance with the invention. /!_ 

Figure 9 illustrates another carrying element that preferably 
is made for the transport of bottles. Figure 9a is a profile showing 
an excerpt of the carrying handle according to the embodiment in 
Figure 9. 

The connection according to the Figure is made in the following 
manner: For example, a plastic part 1, consisting of fiber web, is 
placed in a corresponding mold and there a thermoplastic synthetic 
substance 2 is sprayed around it. According to the invention, a 
melting connection is thus generated in the contact surfaces between 
parts 1 and 2. According to Figure 2, a plastic part 4, made of 
fiber web, is connected by means of spraying on or casting on with a 
part 5 consisting of thermoplastic synthetic substance. Figure 3 
shows an exemplary embodiment in the context of the invention, 
according to which two plastic parts 6 and 7 are connected with a 
fiber web strip 8 consisting of synthetic substance. Strip 8 here 
represents a joint-like or hinge-like connection between parts 6 and 
7. In the same manner, the folding box 9 according to Figure 4 gets 



hinge-like connections in areas 10, 11 and 12 and these hinge-like 
areas permit frequent use of box 9 with constant strength. In its 
part 14, container 13, according to Figures 5 and 5a, is provided 
with a synthetic cover made of fiber web. To make filters according 
to Figures 6 and 6a, one can connect permeable fiber web parts 15 
with massive rim parts 16 made of thermoplastic synthetic substance. 
The same applies to the object according to Figure 8, which merely 
has a somewhat more complicated design. Figure 7 finally shows a 
carrying element whose bottom part 17 and both the carrying handles 
18 and 19 consist of massive, thermoplastic synthetic substance, 
while the two sides parts 20 and 21 are made of synthetic material in 
the form of fiber web. In this embodiment, likewise, the invention- 
based method guarantees secure and lasting connection between parts 
17 and 20, 21 or between these parts and parts 18 and 19. Carrying 
element 22, according to Figure 9, consists of a massive plastic part 
23 and plastic parts 24 are made of fiber web. The massive plastic 
part 23 is the carrying handle, while /9 
parts 24 enclose the content volume of carrying element 22. Openings 
25 are used to receive the bottleneck. As one can see in Figure 9a, 
ends 26 of parts 24 are arranged in a manner offset in part 23. In 
that way, one can make sure that in all of the ends 24, side surfaces 
also come into contact with part 23. 



Claims : 

/10 

Connection of plastic parts directly with each other or 
indirectly by means of connection element made of synthetic 
substance, characterized in that the connection between a 
massive plastic part and a part consisting of synthetic fiber 
web is established by mutual, intimate contact of the two parts 
during the molding of the massive plastic part. 
Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part is connected 
with the part made of synthetic fiber web by spraying on or 
spraying around. 

Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part is connected 
with the part made of synthetic fiber web by means of pressing. 
Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part in the form 
of a semifinished product is connected with the part made of 
synthetic fiber web by hot shaping. 

Process for the production of a connection according to Claim 
I, characterized in that the massive plastic part during 
polymerization or during vulcanization is placed in connection 
with the plastic part consisting of fiber web by casting or the 




6. Connection according to one or several of Claims 1 to 5, 
characterized in that the plastic part is made of fiber web as 
a flat element to perform joint or hinge functions. 

7. Connection according to one or several of Claims 1 to 5, 
characterized in that, for example, to make carrying elements, 
the ends of one or several layers consisting of synthetic fiber 
web are connected with a part made of massive plastic 
substance . 

8. Connection according to Claim 7, characterized in that the ends 
of the layers are arranged in a manner offset with respect to 
each other. 

9. Connection according to one of Claims 1 to 8, characterized in 
that the layers or flat elements, consisting of synthetic fiber 
web, are stiffened by ribs made of massive plastic substance. 

10. Connection according to Claims 2 and 9, characterized in that 
the spray-on ducts are arranged in the area of the ribs. 

11. Connection according to one or several of Claims 1 to 10 for 
the production of two-color print, characterized in that the 
parts made of massive plastic substance and synthetic fiber web 
are present in differing colors. /\2 

12. Connection according to one or several of Claims 11, 
characterized in that the connection is accomplished in 
combination with adhesive substance. 
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